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® Drehmaschlne. 

© Eine Drehmaschine zur Rundbearbeitung dreh- 
und antreibbar eingespannter WerkstUcke (W) weist 
einen urn einen zur Werkstuckdrehachse parallels 
Achse schwenkbar gelagerten Werkzeugsupport (6) 
auf, der wenigstens einen eine Werkzeugaufnahme 
(13) fUr ein Drehwerkzeug (14. 15) bildenden Werk- 
zeugtrager (9a) besitzt. 

Um mit einer einfachen Maschinenkonzeption 
^eine besonders rationeile WerkstUckbearbeitung zu 
^ermdglichen. ist der Werkzeugsupport (6) mit zumin- 
^dest paarweise in einer gemeinsamen Querebene 
^angeordneten WerkzeugtrSgern (9a. b) ausgeriistet. 
(O die zwischen sich einen gegenUber dem zu bearbei- 
OOtenden Werkstiickquerschnitt erweiterten Freiraum 
^(12) offnen und einander zugekehrte Werkzeugauf- 
Onahmen (13) zum wahlweisen Einsatz der Werk- 
g^zeuge (14. 15) bilden. 
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Drehmaschine 



Die Erfindung bezieht sich auf erne Drehma- 
schine zur Rundb8arbeitung dreh-und antreibbar 
eingespannter Werkstucke. insbesondere der 
Lagerzapfen von Kurbelwellen, mit einem urn eine 
zur WerkstGckdrehachse parallels Achse 5 
schwenkbar geiagerten Werkzeugsupport, der 
wenigstens einen eme Werkzeugaufnahme fiir ein 
Drehwerkzeug bildenden Werkzeugtrager besitzt. 

Drehmaschtnen gibt es in zahlreichen Ausfuh- 
rungen und mit den verschiedensten Werkzeu- w 
gsupporten fur die Werkzeughalterung und - 
abstUtzung, wobei auch schon Schwenksupporte 
vorgeschlagen wurden, die durch ein Schwenken 
um eine zur Werkstuckdrehachse parallels Achse 
die Werkzeuge entlang eines Kreisbogens bewe- 15 
gen und sie auch einem kreisbogenformigen Vor- 
schub unterwerfen. Die reine Schwenkbewegung 
dieser Supporte fuhrt zu recht gUnstigen Antriebs- 
und Lagerverhaltnissen, doch sind die bekannten 
Schwenksupporte bisher mit recht aufwendigen, 20 
platzraubenden Konstruktionen verbunden und be- 
stehen aus einem Schwenkrahmen in Form eines 
zweiarmigen Hebels. an dem einerseits die Werk- 
zeugtrager sitzen und anderseits ein Stelltrieb an- 
greift. Es ist zwar mSglich. zur gleichzeitigen Bear- 25 
beitung mehrerer Werkstuckquerschnitte mehrere 
Werkzeugtrager axial aneinanderzureihen. die Sup- 
porte mussen aber jedesmal fur einen Werkzeug- 
wechsel in eine geeignete Wechselposition ge- 
schwenkt werden und in einer Aufspannung ISflt 30 
sich nur ein einziger Arbeitsschritt. beispielsweise 
ein Schrupp-oder ein Schlichtvorgang, durchfiihren. 

Wie die DE-PS 28 36 598 Oder die DE-OS 35 
23 274 zeigen, sind auch schon Werkzeugma- 
schinen bekannt. deren Werkzeugsupporte dreh- 35 
bare scheibenformige Werkzeugtrager mit mehre- 
ren Werkzeugaufnahmen aufweisen. um ohne 
Werkzeugwechsel verschiedene Werkzeuge zum 
Einsatz bringen zu konnen. Hier sind allerdings die 
Supporte ais Querschlitten ausgebildet, was den <o 
Bauaufwand erh6ht und au/Jerdem eigene Antriebe 
fiir die Vorschubbewegung und die Werkzeugtra- 
gerbewegung erfordert 

Der Erfindung liegt daher die Aofgabe zu- 
grunde. diese Mangel zu beseitigen und eine 45 
Drehmaschine der eingangs geschilderten Art zu - 
schaffen. die sich durch ihre einfache Konzeption 
auszeichnet une eine besonders rationelle Werk- 
stOckbearbeitung gewahrleistet 

Die Erfindung lost diese Aufgabe dadurch, dafl so 
der Werkzeugsupport mit zumindest paarweise in 
einer gemeinsamen Querebene angeordneten 
Werkzeugtragern ausgeriistet ist. die zwischen sich 
einen gegenQber dem zu bearbeltenden 
Werkstuckquerschnitt erweiterten Freiraum dffnen 



und einander zugekehrte Werkzeugaufnahmen zum 
wahlweisen Einsatz der Werkzeuge aufweisen. Das 
Werkstuck befindet sich demnach zwischen den 
einander zugeordneten Werkzeugtragern und ein 
entsprechendes Hin-und Herschwenken des Sup- 
portes bringt entweder das einer oder das andere 
Werkzeug zum Eingriff. Es gentigt em einziger 
Antneb fur den Support, um einerseits die Vor- 
schubbewegungen durchzufuhren, anderseits in die 
Werkzeugwechselstellung zu kommen oder das 
jeweilige Werkzeug auszuwShlen. und aufierdem 
lassen sich bei gleichbleibender Aufspannung von 
den in den Werkzeugaufnahmen gehaltenen Werk- 
zeugen zumindest zwei Arbeitsschritte vornehmen, 
beispielsweise hinter einander em Schruppen und 
dann ein Schlichten. Mit geringem Bauaufwand 
kommt es zu einer raschen Bearbeitung des Werk- 
stOckes mit kUrzesten Nebenzeiten. wobei je nach 
Anzahl der axialgereihten Werkzeugtrager ein oder 
gleichzeitig mehrere Querschnitte rundbearbeitet 
werden konnen. 

Gemafl einer besonders vorteilhaften Ausge- 
staltung der Erfindung ist dem Werkzeugsupport 
ein zweiter. ebenfalls um eine zur Werkstuckdre- 
hachse paraliele Achse schwenkbarer Support 
nebengeordnet, der wenigstens einen in der glei- 
chen Querebene wie die benachbarten Werkzeug- 
trager des ersteren Supportes liegenden Werk- 
zeugtrager aufweist. Dieses Supportpaar ermog- 
licht je nach Wunsch oder Bedarf den gleichzeiti- 
gen Einsatz zweier Werkzeuge pro zu bearbeiten- 
dem Werkzeugquerschnitt und/oder auch die 
Durchfuhrung eines dritten und vierten Arbeits- 
schrittes pro Aufspannung. Au/terdem ist es mdg- 
iich, die beiden Supporte nacheinander einzuset- 
zen. um beispielsweise in den jeweiligen Einsatz- 
pausen die Werkzeuge der einzelnen Supporte zu 
wechseln oder durch den wechselweisen Einsatz 
der beiden Supporte ein zu starkes Erhitzen der 
Werkzeuge und damit verbundene Bearbeitungs- 
fehler zu vermeiden u.dgl. 

Besonders gOnstig ist es dabei. wenn erfin- 
dungsgemSiJ wenigstens ein Werkzeugtrager der 
beiden Supporte mit einer Abstutzeinrichtung fiir 
das WerkstOck ausgestattet ist, denn durch eine 
solche Abstutzeinrichtung kann das WerkstOck am 4 
gerade bearbeiteten Querschnitt selbst abgestutzt 
werden. Wahrend der Bearbeitung mit dem oder 
den Werkzeugen des einen Supportes lassen sich, i 
ohne den Bearbeitungsvorgang zu st6 ren, Werk- 
zeugtrSger des anderen Supportes mit ihren Ab- 
stOtzeinrichtungen an den Werkzeugen gegenGber- 
liegender Stella zur Wlrkung bringen. Es ist nur fiir 
eine entsprechende Steuerung der Support- 
schwenkbewegungen zu sorgen r damit die AbstUt- 
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zeinrichtungen der bearbeitungsbedingten Quer- 
schnittsabnahme nachfolgen was aber mit vorzugs- 
weise numensch gesteuerten Stelltrieben - 
schwierigkeitslos moglich ist. Eine solche Steue- 
rung kann aufgrund von Berechnungen, mit Hilfe 
von Meflfuhtern fu'r die Istwerte der Werkstuckgeo- 
metne. der Schnittkraftkomponenten. des vom 
Werkzeugvorschub abhangigen Schwenkwinkels 
u.dgl. erreicht werden. 

Sind Abstiitzeinrichtung und Werkzeugauf* 
nahme an einander abgewandten Seiten eines 
gemeinsamen Werkzeugtragers vorgesehen, 
braucht fur die Abstutzeinrichtung kein eigener, 
den Aufwand erho hender TrSger angeordnet zu 
werden. 

Nach emer gunstigen Weiterbildung der Erfin- 
dung besteht jeder Support aus einem zylindri- 
schen Grundkorper. der axiale Fuhrungen fur den 
Aufsatz radialarmformiger Werkzuegtrager auf- 
weist. Es entsteht em kompakter walzenfflrmiger 
Support, der eine platzsparende Bauweise mit sich 
bringt und sich mit einem zweckmafligen, einfach 
steuerbaren Drehantneb bewegen laflt. 

Erstreckt sich erfindungsgemSfl jeder Support 
uber die gesamte Einspannlange und bilden die 
axial aneinandergereiten Werkzeugtrager vorzugs- 
weise eine Wechseleinheit. ist der Support mit 
wenigen Handgriffen zu bestucken. wobei die An- 
ordnung und Zahl der Werkzeugtrager rationell an 
das jeweilige Werkstuck angepaflt werden konnen. 
Die entsprechend vorbereiteten Wechseieinheiten 
brauchen lediglich in die axiale Fuhrungen einge- 
schoben zu werden. wo sie gtinstigerweise 
automatlsch arretierbar sind. und der Support ist 
mit den gewunschten Werkzeugsatzen ausgertistet. 

Besonders gunstig ist es auch. wenn im Frei- 
raum zwischen zwei Werkzeugtragern bestimmter 
Querebenen ein Sonderwerkzeug, vorzugsweise 
ein spanendes Werkzeug vorgesehen ist. Mit die- 
sem Sonderwerkzeug kann gegebenenfalls ein Ab- 
stOtzband od.dgl. zum Ansatz einer AbstOtzeinrich- 
tung an bestimmten Querschnitten abgearbeitet 
werden, so da/3 dann anschlie/tend nach Ansatz der 
Abstutzung eine exakte WerkstUckbearbeitung in 
ein Oder mehreren ArbeitsgMngen m6glich ist. 

Urn optimale AbstGtzverhiiltnisse bei der Werk- 
stUckbearbeitung zu erreichen, kann die Antriebs- 
richtung des WerkstGckes zwischen dem Bnsatz 
der einen und der anderen Werkzeuge umkehrbar 
sein. so da/3 die Abstutzung beim Einsatz beider 
Werkzeuge jeweils die Hauptkomponenten der von 
der Drehrichtung des Werkstuckes abhangigen 
SchnittkHifte auffangen kann. 

Eine kompakte, platzsparende Konstrutftion 
entsteht. wenn erfindungsgemMfl die Supporte bei- 
derends uber Lagerzapfen in Querwanden des Ma- 
schinengestells gelagert sind. welche QuerwSnde 
auch die Einspannvorrichtungen fGr das WerkstUck 



aufnehmen. Es sind keine eigenen Spannstdcke fur 
das Werkstuck oder eigene Lagerbdcke fur den 
Support notwendig und es kommt zu einer einfa- 
chen, stabilien Bauweise. 
5 Fur Drehmaschinen mit langsverstellbaren Ein- 
spannvorrichtungen sind erfindungsgemafl die Sup- 
porte der grdflten Einspannlange angepaflt und 
lagern mit einem Lagerzapfen uber ein Loslager 
axialverschiebbar in einer verstellbaren Querwand 

w oder tiber ein Festlager unverschiebbar im gestell- 
festen Teil einer aus einem verstellbaren und ein- 
em gestellfesten Teil zusammengesetzten Quer- 
wand. Diese Drehmaschine eignet sich zur Bear- 
beitung unterschiedlich langer WerkstOcke. wobei 

is fOr alle WerkstUcke die passenden Werkzeugtrager 
bzw. Wechseieinheiten am Support montiert wer- 
den kdnnen. Durch die Relatiwerschiebbarkeit zwi- 
schen Support und Querwand Oder zwischen den 
beiden Querwandteilen ist das UmrQsten der Ma- 

20 schine auf die jeweilige Werkstucklange schnell 
und ohne Schwierigkeiten mSglich. 

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand 
rein schematisch anhand eines Ausfuhrungsbei- 
spieles veranschaulicht. und zwar zeigen 

25 Fig. 1 eine erfindungsgema/3e Drehmaschine 

im Querschnitt. 

Rg. 2 einen Axiaischnitt nach der Unie ll-ll 
der Rg. 1 und die 

Fig. 3 bis 6 verschiedene Einsatzsteilungen 

30 der Werkzeuge dieser Drehmaschine im Quer- 
schnitt grofleren Ma/Jstabes. 

Ein Maschinengestell 1 bildet zwei Querwande 
2. 3, die Einspannvorrichtungen 4 fur das zu bear- 
beitende WerkstOck W. betspieisweise eine Kurbel- 

J5 weile. aufnehmen. Die Einspannvorrichtungen 4 
sind mit Spannfuttern 4a ausgerustet. die Gber 
eigene. umkehrbare Elektromotore 4b zur Orehung 
des WerkstUckes W bei der Bearbeitung angetrie- 
ben werden konnen. Die eine Querwand 3 weist 

40 zur Lagerung der ihr zugehdrigen Einspannvorrich- 
tung 4 einen entlang von LSngsfuhrungen 5 ver- 
stellbaren Teil 3a auf, urn durch die LSngsverstel- 
lung dieser Bnspannvorrichtung die Einspannlange 
zwischen den Spannfuttern 4a an die jeweilige 

45 Werkstucklfinge anpassen zu kdnnen. 

Die Querwande 2. 3 des Maschinengestells 1 
nehmen weiters zwei urn zur Werkstuckdrehachse 
parallele Achsen drehbar gelagerte Werkzeugsup- 
porte 6 t 7 auf. die aus einem zylindrischen Grund- 

so kSrper 6a, 7a und entsprechenden Lagerzapfen 6b. 
7b bestehen. In axialen Fuhrungen 8 der Grundkor- 
per 6a, 7a sind plattenformige WerkzeugtrSgerele- 
mente 9 eingesetzt, die in den durch die jeweiligen 
Bearbeitungsquerschnitte bestimmten Querebenen 

55 liegen. wobei die fur die gleichzeitige Bearbeitung 
mehrerer Querschnitte axial nebeneinandergereih- 
ten WerkzeugtrSgerel^mente 9 mit geeigneten Zwi- 
schenstUcken 10 zu gemeinsam austauschbaren 
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Wechseleinheiten 1 1 zusammengefam sind. Jedes 
Werkzeugtragerelement 9 bildet zwei radialarmfdr- 
mige Werkzeugtrager 9a. 9b. die zwischen sich 
einen gegenuber dem Bearbeitungsquerschnitt des 
Werkstuckes W erweiterten Freiraum 12 offnen 
und einander zugekehrte Werkzeugaufnahmen 13 
fUr die einzusetzenden Drehwerkzeuge 14. 15 bil- 
den. Wie in der Zeichnung veranschaulicht. konnen 
die Werkzeugtrager 9a. 9b zu einem Wekzeugtra- 
gerelement vereint sein. es ist aber auch jeweils 
die paarweise Anordnung einzeiner. fur sich fixier- 
barer Werkzeugtrager moglich. Die Werkzeugtra- 
gerelemente 9 konnen zusatzlich zu den Drehwerk- 
zeugen 14. 15 im Freiraum 12 zwischen den Werk- 
zeugtragern 9a. 9b ein Sonderwerkzeug. beispiels- 
weise ein spanendes Werkzeug 16. aufnehmen, um 
vor allem bei ausgewahlten Querschnitten 
Vorbearbeitungsschritte durchzufuhren. DarUber 
hinaus sind jeweils an einem der Werkzeugtrager 
9a der Werkzeugtragerelemente 9 an der der 
Werkzeugaufnahme 13 gegenuberliegenden Seite 
AbstCtzein richtungen 17 vorgesehen. wodurch 
gleichzeitig mit der Bearbeitung eines 
WerkstUckquerschnittes eine Abstutzung dieses 
Querschnittes moglich wird. 

Um die Werkzeugsupporte 6. 7 zu ver- 
schwenken und sie einerseits der fur die Bearbei- 
tung erforderiichen Vorschubbewegung unterwerfen 
und sie anderseits in die Werkzeugwechsel-oder 
Werkstuckladeposit'on bringen zu konnen, gibt es 
geeingnete, nur angedeutete Vorschubantriebe 18. 
die, numerisch gesteuert. die gewunschten 
Schwenkbewegungen der Supporte 6, 7 ausfuhren. 

In Fig. 1 befinden sich die Werkzeugsupporte 
6. 7 in ihrer Ladestellung, in der sie den Einspann- 
bereich zwischen den Einspannvorrichtungen 4 
nach oben hin fQr ein Einsetzen eines zu bearbei- 
tenden oder fur des Entnehmen eines bereits bear- 
beiten Werkstuckes W freigeben. Zur Bearbeitung 
wird das WerkstUck W Uber die Elektromotore 4b 
in Drehung versetzt und beispielsweise gegen den 
Uhrzeigersinn angetrieben. Wie in Fig. 3 angedeu- 
tet. wird der Support 7 mit seiner Abstutzeinrich- 
tung 17 am WerkstUck W angesetzt und der die 
Bearbeitung Obernehmende Support 6 bringt seine 
Sonderwerkzeuge 16 zur Wirkung. Oamit kann an 
bestimmten Querschnitten des WerkstGckes W ein 
LUnettenband od.dgl. bearbeitet werden. was fUr 
die folgenden Arbeitsschritte eine exakte WerkstUc- 
kabstUtzung erlaubt Wie angedeutet. kann dieses 
Andrehen des LUnettenbandes in einem Art Oreh- 
rSumen mittels mehrerer spanender Werkzeuge 
durchgefUhrt werden, wozu der Werkzeugsupport 6 
eine entsprechende Vorschubbewegung ausfUhrt 
(Schwenkbewegung bis in die strichpunktiert einge- 
zeichnete Endposition). 

Anschlieflend wird. wie in Fig. 4 veran- 
schaulicht, bei gleichbleibender Drehrichtung des 



Werkstuckes W ein Schruppen vorgenommen 
wozu der Support 6 zurUckschwenkt und das 
Schruppwerkzeug 14 des Werkzeugtragers 9a zum 
Einsatz bringt. Hier konnen alle geeigneten Quer- 
5 schnitte des Werkstuckes W gleichzeitig bearbeitet 
werden. wahrend mittels der Abstutzeinrichtung 17 
auch jeder gerade bearbeitete Querschnitt uber 
den anderen Support 7 abgestOtzt wird. Durch eine 
entsprechende Steuerung der Schwenkbewegung 
to des Supportes 7 wird dabei die Abstutzeinnchtung 
17. die Querschnittsabnahme durch den Spanungs- 
vorgang berOcksichtigend, nachgefuhrt. 

Fur den folgenden Schlichtvorgang wird. wie m 
Fig. 5 angedeutet. die Drehrichtung des Werkstuc- 
15 kes W umgekehrt. so da/3 nun. um auch fOr das 
Schlichten gunstige Abstutzbedingungen zu errei- 
chen, das WerkstUck W im Uhrzeigersinn umlSuft 
Der Werkzeugsupport 6 wird wieder so weit 
zurDckverschwenkt. daj3 das Schlichtwerkzeug 15 
20 des anderen WerkzeugtrSgers 9b zum Schnitt 
kommt. und das WerkstQck laflt sich daher unter 
gleichzeitiger Abstutzung der bearbeiteten Quer- 
schnitte schlichten. In einer Aufspanung kann das 
WerkstUck W. beispielsweise eine Kurbelwelle, an 
25 alien koaxialen Querschnitten. beispielsweise den 
Lagerzapfen, geschruppt und anschlieflend ge- 
schlichtet werden wobei durch die direkte Abstut- 
zung der bearbeiteten Querschnitte hochste Bear- 
beitungsqualitSten erreichbar sind. 
30 Wie in Fig. 6 angedeutet, konnen die Werk- 
zeuge der beiden Supporte 6, 7 wahlweise zum 
Einsatz gebracht werden, um unterschiedliche 
WerkstOcke zu bearbeiten, um einen rationeilen 
Werkzeugwechsel zu erreichen. um gro/Jere Erhit- 
35 zungen der einzelnen Werkzeuge zu vermeiden 
u.dgl. Fur den jeweiligen Einsatz des gewUnschten 
Supportes braucht dieser in der Ladestellung nur 
so verschwenkt zu werden, dafl seine Werkzeugtra- 
gerelemente mit ihren Freiraumen 12 zwischen den 
40 Werkzeugtragern 9a, 9b zur WerkstUckdrehachse 
gerichtet sind und diese Freiraume das zu bearbei- 
tende WerkstUck W aufnehmen konnen. In Fig. 1 
ist diese Position fur den Support 6, in Fig. 6 fur 
den Support 7 veranschaulicht wobei der jeweils 
45 andere Support weggeschwenkt wird. GemSi3 Fig. 
6 ist daher der Werkzeugsatz des Supportes 7 zum 
Einsatz bereit und der Support 6 dient nur mehr 
zur WerkstUckabstUtzung. 
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Anspriiche 



1. Drehmaschine zur Rundbearbeitung dreh- 
und antreibbar eingespannter WerkstUcke (W), ins- 
55 besondere der Lagerzapfen von Kurbeiwellen. mit 
einem um eine zur WerkstUckdrehachse parallele 
Achse schwenkbar gelagerten Werkzeugsupport 
(6), der wenigstens einen eine Werkzeugaufnahme 
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(13) fur ein Drehwerkzeug (14. 15) bildenden Werk- 
zeugtrager (9a) besitzt. dadurch gekennzeichnet. 
dafl der Werkzeugsupport (6) mit zumindest paar- 
weise in einer gemeinsamen Querebene angeord- 
neten Werkzeugtragern (9a. b) ausgerUstet ist. die 
zwischen sich einen gegenuber dem zu bearbei- 
tenden Werksttickquerschnitt erweiterten Freiraum 
(12) Sffnen und einander zugekehrte Werkzeugauf- 
nahmen (13) zum wahlzweisen Einsatz der Werk- 
zeuge (14, 15) aufweisen. 

2. Drehmaschine nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet. da/3 dem Werkzeugsupport (6) ein 
zweiter. ebenfalls urn eine zur Werkstuckdrehachse 
parallele Achse schwenkbar Support (7) neben- 
geordnet ist, der wenigstens einen in der gleichen 
Querebene wie die benachbarten Werkzeugtrager 
(9a, b) des ersteren Supportes (6) liegenden Werk- 
zeugtrager (9a, b) aufweist. 

3. Drehmaschine nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet. dafl wenigstens ein Werkzeugtra- 
ger (9a) der beiden Supporte (6. 7) mit einer Ab- 
stutzeinrichtung (17) fur das WerkstGck (W) ausge- 
stattet ist. 

4. Drehmaschine nach Anspruch 2 Oder 3, 
dadurch gekennzeichnet. dafl Abstutzeinrichtung 
(17) und Werk zeugaufnahme (13) an einander 
abgewandten Seiten eines gemeinsamen Werk- 
zeugtragers (9a) vorgesehen sind. 

5. Drehmaschine nach einem der Anspruche 1 
bis 4. dadurch gekennzeichnet. dafl jeder Support 
(6. 7) aus einem zylindrischen Grundkorper (6a, 
7a) besteht. der axiale FOhrungen (8) fUr den Auf- 
satz radtalarmformiger Werkzeugtrager (9a. b) auf- 
weist. 

6. Drehmaschine nach einem der Anspruche 1 
bis 5. dadurch gekennzeichnet. dafl sich jeder Sup- 
port (6. 7) uber die gesamte Bnspannlange er- 
streckt und die axial aneinandergereihten Werk- 
zeugtrager (9) vorzugsweise eine Wechseleinheit 

(11) bilden. 

7. Drehmaschine nach einem der AnsprOche 1 
bis 6. dadurch gekennzeichnet, dafl im Freiraum 

(12) zwischen zwei Werkzeugtragern (9a. b) be- 
stimmter Querebenen ein Sonderwerkzeug (16), 
vorzugsweise ein spanendes Werkzeug vorgese- 
hen ist. 

8. Drehmaschine nach einem der AnsprOche 1 
bis 7, dadurch gekennzeichnet. dafl did Antriebs- 
richtung des Werkstuckes (W) zwischen dem Ein- 
satz der einen und der anderen Werkzeuge (14. 
15) umkehrbar ist 

9. Orehmaschine nach einem der AnsprOche 1 
bis 8. dadurch gekennzeichnet, dafl die Supporte 
(6. 7) beiderends uber Lagerzapfen (6b, 7b) in 
QuerwSnden (2, 3) des Maschinengestells (1) gela- 
gert sind, welche Querwande (2, 3) auch die Ein- 
spannvorrichtungen (4) fOr das WerkstOck (W) auf- 
nehmen. 



10. Drehmaschine nach Anspruch 9. mit langs- 
versteilbaren Einspannvorrichtungen (4), dadurch 
gekennzeichnet, dafl die Supporte (6. 7) der grofl- 
ten Bnspannlange angepaflt sind und mit einem 
s Lagerzapfen uber ein Loslager axialverschiebbar in 
einer verstellbaren Querwand Oder uber ein Festla- 
ger unverschiebbar im gestellfesten Teil einer aus 
einem verstellbaren (3a) und einem gestellfesten 
Teil zusammengesetzten Querwand (3) lagern. 
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